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Thomas C. Linnemann 
C9310-DE fs/fb 

Dekorlaminat und Verfahren zum Herstellen 
eines Dekorlaminats 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Dekorlaminat, eine De- 
korlaminatplatte sowie ein Verfahren zum Herstellen des De- 
korlaminats bzw. der Dekorlaminatplatte . 

Dekorlaminate finden im Bereich von Bodenbelagen, Arbeits- 
und Tischplatten zunehmend Verwendung. Entsprechend der 
Einsatzbereiche sind Eigenschaf ten wie Abriebf estigkeit und 
Abnutzungsbestandigkeit von entscheidender Bedeutung fur die 
Giite eines solchen Dekorlaminats bzw. einer solchen Dekor- 
laminatplatte. AuSerdem sind die fur den optischen Eindruck 
verantwort lichen Eigenschaf ten wesentlich, wie etwa Trans- 
parenz und Farbeindruck des Laminatmusters bzw. der Dekor- 
laminatoberflache. Dekorlaminatplatten bestehen (iblicherweise 
aus drei Hauptkomponenten: einer Schutzschicht (obersten 
Schicht) , eine ein Muster aufweisende f von der Schutzschicht 
bedeckte Dekorschicht und ein Tragersubstrat zum Tragen der 
Schutz- und Dekorschicht. Dementsprechend sind insbesondere 
die Eigenschaf ten der Schutzschicht bzw. obersten Schicht fur 
die Qualitat des Dekorlaminats entscheidend. 

Herkommlich wird auf eine Dekorbahn ein sogenanntes "overlay" 
aufgebracht, einen mit einem Harz impragnierten hochwertigen 
Deckpapier- bzw. Uberzugsbogen, welcher beim Verpressen 
transparent wird. Im Zuge von Bemuhungen, die Abriebf estig- 
keit der Dekorlaminate und insbesondere der obersten Schicht 
zu verbessern, wurde begonnen, harte Partikel, wie etwa aus 
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Siliziumdioxid, in die oberste Schicht einzubringen . Viele 
Hersteller von Dekorlaminaten hatten jedoch Probleme, eine 
homogene Verteilung dieser Partikel im bzw. auf dem uberzugs- 
bogen (overlay) und somit in der obersten Schicht zu er- 
5 reichen . 

Daher begann eine Entwicklung dahingehend, Uberzugsbogen 
durch Partikel enthaltende Kunstharzschichten zu ersetzen. 
Hierzu wird herkommlicherweise ein solches Dekorlaminat da- 
durch hergestellt, dass eine mit einem Muster versehene 
Papierbahn mit einem hitzehartbaren Harz getrankt und durch 
Druck und Hitze entweder ganz oder nur teilweise gehartet 
wird, eventuell zusammen mit einer ebenfalls harzgetrankten 
Tragerbahn. AnschlieSend wird die so beschichtete Papierbahn 
15 auf ein Tragersubstrat aufgebracht, bei einem vollstandig ge- 
- harteten Dekorlaminat durch Kleben oder ahnliches, bei einem 
nur teils geharteten Dekorlaminat durch zusatzliche Druck- 
und Hitzeeinwirkung. Solche Dekorlaminate weisen zuweilen 
bessere Transparenz und somit einen besseren optischen Ein- 
20 druck des Musters auf. 



10 



30 



Eine Verbesserung der Eigenschaf ten der fur die Dekor- 
laminateigenschaften wesentlichen Schutzschicht , sowohl unter 
Verwendung als auch ohne Verwendung von DherzugsbSgen, wird 
kontinuierlich vorangetrieben . Dement sprechend liegen eine 
Vielzahl von Konzepten fur Schutzschichten mit verbesserter 
Qualitat vor. Diese betreffen vor allem die Partikel sowie 
die Einbindung der Partikel in das Kunststof f harz . Im Zuge 
der Verwendung harter Partikel ergaben sich bei der Her- 
stellung namlich Probleme dadurch, dass die fur Hitze- und 
Druckapplikation verwendeten Werkzeuge, beispielsweise Heifi- 
pressen, durch die neuen Schichten Schaden nahmen. Dies war 
insbesondere darauf zuruckzufuhren, dass Teile der Partikel 
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aus der Kunstharzoberf lache herausstanden bzw. -ragten und 
aufgrund ihrer Harte zu erhohtem Verschleifi der Werkzeuge 
f iihrte . . 

Entsprechend gehen Bestrebungen dahin, die Einbindung der 
Partikel im Kunstharz zu verbessern. Ansatze sehen vor, die 
Verteilung der Partikel in der zur Herstellung der Schutz- 
schicht verwendeten Suspension vor dem Auftragen zu ver- 
bessern, beispielsweise durch Zusatz von a- Cellulose, wie 
etwa in der Of f enlegungsschrif t EP 0 732 449 Al geschildert . 

Obwohl bereits Erfolge erzielt wurden, besteht immer noch ein 
Bedarf an bezuglich der Partikeleinbindung verbesserten 
Dekorlaminaten bzw. Dekorlaminatplatten . Eine recht aus- 
fiihrliche Zusammenfassung des Standes der Technik findet sich 
im europaischen Patent EP 0 875 399 Bl. 

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, Dekorlaminate und 
Dekorlaminatplatten bereitzustellen, in denen, zumindest 
wahrend des Herstellungsvorgangs ; eine verbesserte Einbindung 
der Partikel in der Schutzschicht bzw. dem der Schutzschicht 
zugrundeliegenden auf getragenen Gemisch vorliegt, und die 
demgemaS verbesserte Oberf lacheneigenschaf ten der Schutz- 
schicht aufweisen. 

AuSerdem ist es eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum 
Herstellen solcher Dekorlaminate und Dekorlaminatplatten be- 
reitzustellen, bei welchem eine verringerte Abnutzung bzw. 
Beschadigung der Presswerkzeuge auf tritt . 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaS gel6st durch ein Verfahren 
zum Herstellen eines Dekorlaminats gemaS den unabhangigen An- 
spruchen 1 und 3 sowie ein Verfahren zum Herstellen einer 
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Dekorlaminatplatte gemafi unabhangigem Anspruch 4. Weiterhin 
wird die Aufgabe gelost durch ein Dekorlaminat gemafi unab- 
hangigem Anspruch 28 sowie eine Dekorlaminatplatte gemafi An- 
spruch 47. Bevorzugte Ausfuhrungsf ormen sind Gegenstand der 
jeweiligen abhangigen Anspruche. 

Unter einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren 
zum Herstellen eines Dekorlaminat s bereitgestellt , welches 
umfasst: Bereitstellen einer . Dekorschicht , Aufbringen eines 
Gemisches, welches ein hitzehartbares Kunstharz und harte 
Partikel umfafit, auf die Dekorschicht, und Verpressen der 
Dekorschicht und des Gemisches in einer Heifipresse bei einer 
Pressentemperatur zu einem Laminat, wobei das Gemisch ferner 
wenigstens ein Wachs umfafit, dessen Schmelzbereich unterhalb 
einer Temperatur von etwa 140 °C liegt. 

Unter einem zweiten Aspekt der Erfindung wird ein Verfahren 
zum Herstellen eines Dekorlaminats bereitgestellt, welches 
umfafit: Bereitstellen einer Dekorschicht, Aufbringen eines 
Gemisches, welches wenigstens ein hitzehartbares Kunstharz 
und harte Partikel umfaSt, auf die Dekorschicht, und Ver- 
pressen der Dekorschicht und des Gemisches in einer Heifc- 
presse bei einer Pressentemperatur zu einem Laminat, wobei 
das Gemisch ferner wenigstens ein Wachs umfafit, dessen 
Schmelzbereich urn mehr als etwa 50 "C unterhalb der Pressen- 
temperatur liegt . 

Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen einer Dekorlaminatplatte, welches umfasst: Bereit- 
stellen einer Dekorschicht, Aufbringen eines Gemisches, 
welches ein hitzehartbares Kunstharz und harte Partikel um- 
fafit, auf die Dekorschicht, Anordnen der Dekorschicht uber 
einem Tragersubstrat , und Verpressen des Tragersubstrats, der 
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Dekorschicht und des Gemisches in einer HeiSpresse bei einer 
Pressentemperatur zu einer Dekorlaminatplatte, wobei das Ge- 
misch ferner wenigstens ein Wachs umfafct, dessen Schmelz- 
bereich unterhalb einer Teraperatur von etwa 14 0°C liegt 
und/oder dessen Schmelzbereich urn mehr als etwa 50°C unter- 
halb der Pressentemperatur liegt. 

Unter einem vierten Aspekt der Erfindung wird ein Dekor- 
laminat bereitgestellt, welches umfasst: eine Dekorschicht, 
und eine mit der Dekorschicht fest verbundene Schutzschicht 
aus einem Gemisch aus wenigstens einem hitzegeharteten Kunst- 
harz, harten Partikeln und wenigstens einem Wachs, dessen 
Schmelzbereich unterhalb einer Temperatur von etwa 140°C 
liegt . 

Ein derartiges erf indungsgemaSes Dekorlaminat ist gemafi den 
erfindungsgemaEen Verfahren erhaltlich. 

Ein funfter Aspekt der Erfindung betrifft eine Dekor- 
laminatplatte, welche ein Tragersubstrat umfasst, auf welchem 
ein Dekorlaminat gemaS dem vierten Aspekt der Erfindung auf- 
gebracht ist. Dabei kann beispielsweise das Dekorlaminat un- 
mittelbar auf dem Tragersubstrat aufgebracht sein oder 
zwischen Tragersubstrat und Dekorlaminat eine oder mehrere 
. Tragerschichten angeordnet sein. 

Es wurde von den Erfindern entdeckt, dass sich Dekorlaminate , 
und insbesondere Schutzschichten von Dekorlaminat en, mit be- 
sonders vorteilhaf ten Eigenschaf ten herstellen lassen, wenn 
ein - Wachs oder Wachsgemisch der oben bezeichneten Eigen- 
schaf ten, und insbesondere in den erf indungsgemafien Verfahren 
verwendet wird. Insbesondere hat sich herausgestellt , dass 
ein Zusatz eines solchen, geeigneten Wachses oder Wachs- 
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gemischs zu dem auf zubringenden Gemisch zu einer besseren 
Einbindung der harten Partikel in der Schutzschicht fuhrt. 
Der Zusatz des Wachses (oder Wachsgemischs) wirkt sich daher 
insbesondere im Herstellungsprozess gunstig auf die Werkzeug- 
beanspruchung aus. Es wird seitens des Erfinders vermutet, 
dass das verwendete Wachs (oder Wachsgemisch) beim Her- 
stellungsprozess, insbesondere beim HeiSpressen, praktisch 
vollstandig aufschmilzt und, besonders bei niedriger Schmelz- 
viskositat des Wachses, eine Gleitwirkung fur die Partikel 
zumindest im flussigen, auf zubringenden Gemisch bereitstellt . 
Diese Gleitwirkung erlaubt es insbesondere Partikeln mit 
scharfen Kanten, sich weitgehend ungestort aneinander vorbei 
zu bewegen und somit Agglomerationen von Partikeln zu ver- 
hindern, welche einer homogenen Part ikelvertei lung sowohl im 
auf die Dekorschicht auf gebrachten, noch flussigen wie auch 
dem geharteten Gemisch, abtraglich ware. Aufierdem wird ver- 
mutet, dass sich das beim HeiSpressen schmelzende Wachs (oder 
Wachsgemisch) bevorzugt an der einer Pressflache zugewandten 
Oberflache des aufgebrachten Gemischs anreichert und somit 
die harten Partikel von der Oberflache, welche spater die Ge- 
brauchs- bzw. Sichtseite bildet, zumindest teilweise ge- 
wissermafien verdrangt. Beim spateren Gebrauch des Dekor- 
laminats, oder durch eine spezielle Vorbehandlung, erfolgt 
ein Abtrag von der Oberflache, insbesondere Wachs von ober- 
flachennahen Partikeln, wodurch eine definierte Rauhigkeit 
erzielt wird.. 

Es hat sich gezeigt, dass eine bessere Einbindung der Par- 
tikel in der Schutzschicht, insbesondere in den Kunstharzver- 
band der Schutzschicht, bewirkt und eine Anzahl aus dem auf- 
getragenen Gemischs herausstehender Partikelspitzen bzw. - 
teile wahrend des Herstellungsprozesses wesentlich verringert 
werden kann. 
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AuSerdem hat sich iiberraschend gezeigt, dass die erfindungs- 
gemaSen Dekor laminate verglichen mit herkommlichen Dekor- 
laminaten aufgrund dieser neuen Art von Schutzschicht einen 
sehr vorteilhaf ten, warmen Holzton aufweisen. 

Die Schutzschicht' des erf indungsgemaSen Dekorlaminats ist 
dazu eingerichtet , das Dekorlaminat bzw. die Dekorlaminat - 
platte sicht- und gebrauchsseitig abzuschliefien. Unter der 
Pressentemperatur ist die Solltemperatur zu verstehen, auf 
die eine Press-Flache einer HeiSpresse fur den Verpress-Vor- 
gang eingestellt ist. 

Der Begriff "Wachs" ist im Kontext dieser Beschreibung im 
Sinne seiner phanomenologischen Bedeutung zu verstehen, und 
soll # in Anlehnung an Rompp, Chemie Lexikon, Georg Thieme 
Verlag (9. Auf lage) , "eine Reihe naturlicher oder kunstlich 
gewonnener Stoffe" bezeichnen, "die in der Regel die folgen- 
den Eigenschaften aufweisen: Bei 2 0°C knetbar, fest bis 
bruchig hart, grob bis f einkristallin, durchscheinend bis 
opak, jedoch nicht glasartig, uber 40°C ohne Zersetzung 
schmelzend, " etc. Chemisch gesehen konnen Wachse etwa Kohlen- 
wasserstoffe, Alkohole oder Fettsaureester sein. Wachse 
zeichnen sich auch dadurch aus, dass sie typischerweise einen 
scharf definierten Schmelzpunkt aufweisen und schon wenig 
dariJdDer sehr niedrigviskos sind. Wie aus den spateren Aus- 
fuhrungen ersichtlich, konnen jedoch fur die Verwendung in 
der Erfindung geeignete Wachse oder Wachs gemische auch eine 
breiten Schmelzbereich aufweisen. 

Der Begriff "Schmelzbereich" bezieht sich hier auf einen 
mittels Differentialthermoanalyse DTA (oder englisch: 
Differential Scanning Calorimetry DSC) bestimmten Schmelz- 
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bereich. Auch ein scharf definierter Schmelzpunkt soil in 
diesem Zusammenhang unter den Begriff "Schmelzbereich" 
f alien. Insbesondere sei hier als "Schmelzbereich" derjenige 
Bereich definiert, innerhalb welchem mindestens 80% der mit- 
tels DTA ermittelten Schmelzwarme aufzubringen ist, wobei 
weitere 10% der auf zubringenden Schmelzwarme bei Teroperaturen 
jeweils oberhalb und unterhalb eines oberen und unteren 
Grenzwertes fur den angegebenen Schmelzbereich aufgebracht 
werden konnen. Eine Schmelzbereichsangabe im Kontext dieser 
Erfindung gibt also einen Bereich an, innerhalb dessen min- 
destens 80%, weiter bevorzugt 90% der gesamten zum Schmelzen 
.des Wachses auf zubringenden Schmelzwarme aufgebracht werden. 
Bei einem Schmelzbereich unter 120°C kdnnten also noch 10% der 
auf zubringenden Schmelzwarme bei Temperaturen oberhalb 120°C 
auf zubringen sein. 

Bevorzugt liegt der Schmelzbereich des wenigstens einen 
Wachses unterhalb einer Temperatur von etwa 130«C, besonders 
bevorzugt unterhalb einer Temperatur von etwa 12 0°C. In be- 
sonders bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen liegt der Schmelz- 
bereich des wenigstens einen Wachses im Wesentlichen im Be- 
reich von etwa 80 °C bis etwa 120«C, noch mehr bevorzugt im 
Bereich von 90°C bis 115°C. 

Besonders bevorzugt ist ein Wachs bzw. Wachsgemisch, welches 
bei der Pressentemperatur eine Schmelzviskositat von weniger 
als 75 mPa-s, insbesondere von weniger als 50 mPa-s und noch 
mehr bevorzugt von weniger als 30 mPa-s aufweist. Zusatzlich 
Oder alternativ dazu weist das mindestens eine Wachs (und ent- 
sprechend -auch ein Wachsgemisch) _ bevorzugt eine Schmelz- 
viskositat bei 5°C uber der oberen Grenze seines Schmeiz- 
bereichs von weniger als 100 mPa-s, und besonders bevorzugt 
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weniger als 50 mPa-s, weiter . bevorzugt weniger als 30 mPa-s 
auf . 

Bevorzugt weist das mindestens eine Wachs eine Dichte im Be- 
reich von 0,90 bis 0,99 kg/1, und insbesondere im Bereich von 
0,94 bis 0,98 kg/1 und am meisten bevorzugt von 0,96 kg/1 auf. 

Bevorzugt wird das Wachs oder Wachsgemisch in mikronisierter 
Form eingesetzt. Dabei liegt das im auf zubringenden Gemisch 
verwendete Wachs (oder Wachsgemisch) als Ausgangsrohstof f be- 
vorzugt derart vor, dass 90% der Wachspartikel eine GroSe von 
unter 30 jxm aufweisen und/oder 50% der Wachspartikel eine 
Gr6Be von unter 10 fim aufweisen (Angaben basierend auf mit- 
tels Laserbeugung nach Fraunhofer ermittelten PartikelgroEen- 
verteilungen) . 

Allgemein sind synthetische Wachse bevorzugt, und 
insbesondere Polyalkylenwachse . 

Besonders bevorzugt wird beim erf indungsgemafien Verfahren als 
Wachs ein Fischer-Tropsch-Wachs verwendet. Bei einem solchen 
Wachs handelt es sich allgemein urn ein niedermolekulares 
Polyethylen aus einem Kohlevergasungsprozess (Synthesegas- 
verfahren) , wobei die molekularen Bestandteile im Wesent- 
lichen in geradkettiger Form vorliegen. Der Schmelzbereich 
eines solchen Wachses liegt im Allgemeinen im Bereich von 
etwa 80°C bis etwa 115°C, wobei der Schmelzbereich den ge- 
samten genannten Bereich oder nur Teile davon umfassen kann 
und wobei dieser Bereich je nach Fraktionierungsgrad etwas 
variieren -kann. Die Dichte eines solchen Wachses liegt 
typischerweise bei etwa 0,94 bis etwa 0.98 kg/1. Fischer- 
Tropsch-Wachse sind allgemein hart-spr6de und weisen eine 
Schmelzviskositat von kleiner als 50 mPa-s auf. Ein bevor- 
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zugtes Beispiel fur ein solches Fischer-Tropsch-Wachs hat 
einen Schmelzbereich von 99°C bis 112°C (bestimmt mittels 
Kof ler-Heizbank) , ist mikronisiert und weist eine Dichte von 
0,96 kg/1 und eine Saurezahl von kleiner als 1 mg KOH/g auf. 
Die Schmelzviskositat dieses bevorzugten Beispiels betragt 
dabei 40 mPas bei 125°C und 30 mPas bei 150°C. Besonders be- 
vorzugt sind weiterhin Wachsgemische, bei denen ein Haupt- 
bestandteil durch ein Fischer-Tropsch-Wachs gebildet wird, 
insbesondere mehr als 80 Gew%. 

Es hat sich als vorteilhaft fur das Verfahren und die 
Qualitat des resultierenden Dekorlaminats , insbesondere der 
Schutzschicht des Dekorlaminats, erwiesen, wenn das wenig- 
stens eine Wachs im auf die Dekorschicht auf zubringenden Ge- 
misch in einer Menge von 0.1 bis 5 Gew% des Gemischs, insbe- 
sondere in einer Menge von 0.5 bis 3 Gew% des Gemischs ent- 
halten ist. Entsprechend ist in der Schutzschicht des herge- 
stellten Dekorlaminats Wachs bevorzugt in einer Menge von 
0,11 bis 5,5 Gew% des die Schutzschicht bildenden Gemischs 
vorhanden, wobei diese Angabe sich auf ein Dekorlaminat un- 
mittelbar nach seiner Herstellung, d.h. vor einem Abtrag 
einer oberen Wachsschicht bezieht. 

Fur die Verwendung in der vorliegenden Erfindung geeignete 
Partikel sind solche einer genugenden (Eigen-) Harte, wobei 
Harte im Sinne der Mohs-Harte zu verstehen sei. Partikel 
werden im Kontext dieser Erfindung als "hart" bezeichnet, 
wenn sie eine Mohs-Harte von mindestens 5 aufweisen. Beson- 
ders bevorzugt sind solche harten Partikel, die eine Mohs- 
- Harte von- 7 oder mehr aufweisen, besonders bevorzugt 8 oder 
mehr. Beispiele far als harte Partikel geeignete Materialien 
sind etwa Siliziumdioxid, Siliziumcarbid, Titandioxid sowie 
Aluminiumoxid. Besonders bevorzugt werden Korund- Partikel als 
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harte Partikel eingesetzt. Weiterhin von Bedeutung sind die 
GroSe der Partikel sowie die PartikelgroSenverteilung, bei- 
spielsweise fur die Dispergierbarkeit der Partikel in der 
Kunstharzlosung und damit in Zusammenhang stehende flachen- 
5 hafte und raumliche Verteilung in der Schutzschicht . Zudem 
kann die besondere Form der Partikel, d.h. das Vorhandensein 
von Kanten sowie die RegelmaSigkeit der Oberflache und der- 
gleichen, einen EinfluS auf die Eigenschaf ten der Schutz- 
schicht haben. Dieser EinfluS wird jedoch vorteilhaft durch 
10 den erfindungsgemafien Zusatz von Wachs im auf die Dekor- 
schicht auf zubringenden Gemisch und dem daraus resultierenden 
Vorhandensein von Wachs in der Schutzschicht vermindert. Pur 
die Wahl der Partikel sind neben ihrer Harte auch ihre op- 
tische Eigenschaften, insbesondere ihr Brechungs index, von 
15 Relevanz, da durch die Partikeleinbettung in der Schutz- 
schicht deren Transparenz nicht beeintrachtigt werden soil. 
Daher ist es vorteilhaft, den Brechungs index der Partikel 
ahnlich dem Brechungs index des Kunstharzes bzw. Kunstharz- 
gemischs zu wahlen. Auch durfen die harten Partikel offen- 
20 sichtlich nicht im zur Herstellung der Schutzschicht ver- 
wendeten Gemisch loslich sein. 

Bevorzugt sind solche AusfGhrungsformen, in denen mindestens 
90% der harten Partikel eine GroEe von unter 50 /xm aufweisen, 
weiter bevorzugt eine GroSe zwischen 10 tind 50 fan. Dabei 
basieren diese Angaben auf mittels Laserbeugung nach Praun- 
hofer ermittelten PartikelgroSenverteilungen. 

Bevorzugt wird eine derartige Menge an harten Partikeln in dem 
30 auf zubringenden Gemisch eingesetzt, dass in der Schutzschicht 
des Dekorlaminats die harten Partikel vorzugsweise in einer 
Menge von 5 bis 65 Gew%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Ge- 
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mischs der Schutzschicht , weiter bevorzugt 15 bis 50 Gew% vor- 
liegen. 

Bei Angaben, die sich beispielsweise als Gewichtsprozent auf 
das Gesamtgewicht der Schutzschicht beziehen, wird das Gesamt- 
gewicht der Schutzschicht mit einer angenommenen Restfeuchte 
von etwa 2 Gew% Wasser zugrunde geiegt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm des Verfahrens zum Her- 
stellen einer Dekorlaminatplatte gemaS dem dritten Aspekt der 
Erfindung kann die Dekorschicht vor dem Anordnen uber dem 
Tragersubstrat auf mindestens einer Tragerschicht angeordnet 
werden, wobei die mindestens eine Tragerschicht zwischen 
Tragersubstrat und Dekorschicht angeordnet wird, und die min- 
destens eine Tragerschicht zusammen mit dem Tragersubstrat, 
der Dekorschicht und dem Gemisch verpresst wird. Diese 
mindestens eine Tragerschicht wird typischerweise mit einem 
Gemisch auf Kunstharzbasis getrankt bzw. impragniert, wobei 
das Kunstharz (bzw. das Kunstharzgemisch) bevorzugt dem im 
auf die Dekorschicht auf zubringenden Gemisch enthaltenen 
Kunstharz (bzw. Kunstharzgemisch) entspricht. Das Trager- 
substrat kann beispielsweise eine mitteldichte Faserplatte 
(MDF) , Pressspanplatte oder aber ein Stapel aus (harzge- 
trankten) KernbSgen, insbesondere Kempapieren sein, welche 
durch das Verpressen eine Schichtpressstof fplatte (high 
pressure laminate) ausbilden. Weiterhin kann auf einer von 
der Dekorschicht abgewandten Seite des Tragersubstrats eine 
sogenannte Gegenzugschicht aufgebracht werden/ sein. Weiterhin 
kann zunachst das Gemisch auf. die Dekorschicht aufgebracht 
werden, eventuell vorgetroeknet Oder -gehartet werden, und 
anschlieSend die Dekorschicht mit Gemisch auf der Trager- 
platte angeordnet werden oder zunachst die Dekorschicht auf 
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der Tragerplatte angeordnet werden und anschlieSend das Ge- 
misch aufgebracht werden • 

Aufbringen des Gemischs auf die Dekorschicht kann ein voll- 
standiges Tranken der Dekorschicht beinhalten # d.h. Auf- 
bringen des Gemischs auf beide Seiten der Dekorschicht oder 
aber Aufbringen auf nur eine Seite der Dekorschicht. Weiter- 
hin kann, wenn die Dekorschicht aus einer Dekorbahn und einem 
Uberzugsbogen besteht, das Gemisch nur auf eine Seite des 
Uberzugsbogen, auf beiden Seiten des Uberzugsbogen oder aber 
auf Uberzugsbogen und der dem Uberzugsbogen zugewandten Seite 
der Dekorbahn aufgebracht werden. Wird ein Uberzugsbogen in 
der Dekorschicht verwendet, so wird auf diesen zumindest auf 
der spateren Sicht- bzw. Gebrauchs seite Gemisch mit harten 
Partikeln aufgebracht. 

Der Schmelzbereich des mindestens einen Wachses (d.h. im 
Falle der Verwendung mehrerer verschiedener Wachse des ge- 
samten Wachsgemischs bzw. jedes der verwendeten Wachse) im 
auf die Dekorschicht auf zubringenden Gemisch kann des 
weiteren urn mehr als 60° C, insbesondere urn mehr als 7 0°C 
unterhalb der Pressentemperatur liegen. 

Die Pressentemperatur ist bevorzugt im Wesentlichen auf eine 
zum Harten des wenigstens einen. Kunstharzes geeignete Aus- 
hartungstemperatur eingestellt, insbesondere ist die Pressen- 
temperatur bevorzugt auf eine zum schnellen Harten des wenig- 
stens einen Kunstharzes geeignete Temperatur eingestellt. 
Eine Verweilzeit der zu verpressenden Dekorschicht mit aufge- 
brachtem - Gemisch liegt dabei typischerweise im Bereich 
einiger Sekunden, etwa zwischen 8 bis 20 Sekunden, kann aber 
• auch bis zu einigen Minuten betragen. Urn eine schnelle Har- 
tung des Kunstharzes zu erreichen, wird die Pressentemperatur 
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demgemaS hoher eingestellt als eine zum Harten erf order liche 
Mindesttemperatur, beispielsweise urn mindestens etwa 50°C 
hoher. Der Fachmann wahlt die Einstellungen von der HeiS- 
presse, wie etwa Pressentemperatur, -druck sowie Verweilzeit 
bei gegebener Zusammensetzung des Gemischs so, dass das Wachs 
praktisch vollstandig schmilzt, wahrend die Verweilzeit in 
der Heifipresse noch genugend kurz ist, dass das Kunstharz 
nicht an der Pressenf lache anhaftet. 

Im vorliegenden Verfahren liegt die Pressentemperatur in be- 
vorzugten Ausfiihrungsbeispielen im Bereich zwischen etwa 
180 °C und etwa 210°C, insbesondere bei etwa 200°C. Dies ist 
besonders vorteilhaft in Verbindung mit einem Kunstharz, 
dessen Hartung typischerweise Temperaturen von uber etwa 
170°C erfordert, wie etwa einem Melaminharz . Die zur Hartung 
des Kunstharzes verwendete Temperatur variiert bei gleichem 
verwendeten Harz mit Art und Menge von dem Harz zugesetzten 
Additiven, insbesondere dem zugesetzten Harter. Ein Pressen- 
druck liegt bevorzugt zwischen 20 und 45 bar. 

Die Dekorschicht weist gewShnlich ein Muster auf, wie zum 
Beispiel ein Holzmuster oder beliebige Parbmuster. 

Bevorzugt umf asst das Bereitstellen der Dekorschicht ein Be- 
reitstellen einer Dekorbahn. Im eihfachsten Fall besteht die 
Dekorschicht lediglich aus einer unbehandelten Dekorbahn, 
welche ublicherweise mit einem Muster versehen ist. Des 
weiteren kann die Dekorbahn vorbehandelt sein, z.B. mit einer 
Grundierungsschicht impragniert sein oder ahnliches. Die De r 
korschicht kann eine Vielzahl von Dicken und Steifheits- 
graden, beispielsweise aufrollbare dunne Papierbahnen bis hin 
zu als Trager geeignete Platten umfassen. Es ist aus dem 
Stand der Technik beispielsweise bekannt, eine mit einem 
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Muster bedruckte Pressspanplatte zu verwenden, urn durch Weg- 
lassen einer bedruckten Bahn Kosten zu sparen. 

Eine solche Dekorbahn kann beispielsweise eine Papier-, Zell- 
5 stoff- oder Kunst stoff bahn sein, es sind jedoch auch eine 
Vielzahl geeignete weitere Materialien aus dem Stand der 
Technik bekannt. Eine Starke der Dekorbahn und eine Menge und 
Viskositat des auf zubringenden Gemischs werden typischerweise 
in Abhangigkeit voneinander und einer einzustellenden Dekor- 
10 laminatstarke gewahlt. Typisch sind Papierstarken im Bereich 
von etwa 50 bis 13 0 g/m 2 . Weiterhin von Bedeutung fur die 
Wahl des Papiers ist dessen Porositat. 

In bevorzugten Ausfuhrungsf ormen umfasst das Bereitstellen 
15 einer Dekorschicht ein Bereitstellen einer Dekorbahn und 
eines Uberzugsbogens . Als Uberzugsbogen ( " overlays " ) werden 
dann bevorzugt sogenannte Overlaypapiere verwendet, welche 
ein Flachengewicht von etwa 2 0 bis 50 g/m 2 aufweisen. Die 
Uberzugsbogen, welche. wahrend der Herstellung mit Gemisch 
20 und/oder Beschichtungszusammensetzung getrankt werden, werden 
beim Verpressen ttblicherweise durchsichtig, bevorzugt so 
transparent wie moglich. Im Kontext dieser Erfindung wird aus 
Grunden der Einfachheit der Uberzugsbogen als Teil der Dekor- 
schicht behandelt, diese Zuordnung ist jedoch rein formal und 
nicht funktionell, dehn der Uberzugsbogen konnte ebenso gut 
als Teil oder Grundlage der Schutzschicht angesehen werden. 

In bevorzugten Ausfuhrungsf ormen des erf indungsgemafien Ver- 
fahrens wird das Gemisch ohne einen Zwischenschritt einer zu- 
30 satzlichen Beschichtung oder sonstigen Vorbehandlung auf eine 
Dekorbahn auf gebracht . Diese Dekorbahn kann behandelt oder 
unbehandelt bereitgestellt sein. Eine Behandlung konnte bei- 
spielsweise eine die Porositat der Dekorbahn beeinf lussende 
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Schicht sein, welche das Eindringen von harten Partikeln in 
die Poren verhindert. Alternativ wird das Gemisch auf einen 
uber einer (gegebenenf alls bereits impragnierten) Dekorbahn 
angeordneten Uberzugsbogen aufgebracht. Solche Ausfuhrungs- 
f ormen sind besonders prozessokonomisch. 

In anderen Ausfiihrungsf ormen des erf indungsgemaSen Verfahrens 
umfasst das Bereitstellen der Dekorschicht zusatzlich zum Be- 
reitstellen der Dekorbahn Aufbringen einer Beschichtungs- 
zusammensetzung auf die Dekorbahn. Es ist dabei vorteilhaft, 
wenn das Aufbringen des harte Partikel umfassenden Gemischs 
auf die Dekorschicht unmittelbar auf das Aufbringen der Be- 
schichtungszusammensetzung auf die Dekorbahn erfolgt, ent- 
sprechend einem NaB-in-Na6-Verf ahren. Dies kann beispiels- 
weise derart erfolgen, dass eine Beschichtungszusammensetzung 
auf die aus einer Papierbahn bestehende Dekorbahn aufgebracht 
wird, z.B. durch Tranken der Dekorbahn mit einer Be- 
schichtungszusammensetzung in einem Impragnierbad, an- 
schliefiend, falls notig, fiber schussige Beschichtungszusammen- 
setzung entfernt wird und unmittelbar daran anschlieSend das 
mindestens Partikel und Wachs enthaltende Gemisch auf Kunst- 
harzbasis auf die mit Beschichtungszusammensetzung getrankte 
Dekorbahn, d.h- die Dekorschicht, aufgebracht und an- 
schlieBend Dekorschicht und Gemisch unter Hitzeeinwirkung zu 
einem Laminat verpresst werden, ublicherweise nach einem dem 
Verpressen vorgeschalteten Trocknungsschritt . 

In alternativen Ausfuhrungsf ormen kann die mit Beschichtungs- 
zusammensetzung impragnierte Dekorbahn auch vorgetrocknet 
werden, bevor das Gemisch auf die aus Dekorbahn und (ge- 
trockneter) Beschichtungszusammensetzung bestehende Dekor- 
schicht aufgebracht wird. 
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Entsprechend kann in anderen Ausf uhrungsf ormen auf Dekorbahn 
und Uberzugsbogen in analoger Weise zunachst Beschichtungs- 
zusammensetzung aufgebracht werden, und anschlieSend das 
harte Partikel umfassende Gemisch auf den tiber der Dekorbahn 
angeordneten Uberzugsbogen aufgebracht werden. 

Es sind Ausf uhrungsf ormen bevorzugt, bei denen die Be- 
schichtungszusairanensetzung zumindest das wenigstens eine 
Kunstharz, jedoch keine harten Partikel umf aSt . Besonders be- 
vorzugt sind dabei solche Ausf uhrungsf ormen, in denen die Be- 
schichtungszusammensetzung im Wesent lichen der Zusammen- 
setzung des auf die Dekorschicht auf zubringenden Gemischs 
entspricht, jedoch frei von harten Partikeln bzw. Zusatz 
harter Partikel ist . Ausf uhrungsf ormen, in welchen zunachst 
eine Beschichtungszusammensetzung auf die Dekorbahn bzw. den 
Uberzugsbogen aufgebracht wird, gewahrleisten ebenfalls einen 
guten Verbund von Dekorschicht und Schutzschicht miteinander. 
Es ist praktisch keine Grenzflache zwischen diesen beiden 
Schichten auszumachen. AuSerdem helfen solche Ausfuhrungs- 
f ormen zu verhindern, dass Partikel in der Dekorbahn bzw. dem 
Uberzugsbogen vorhanden sind, was zum einen Partikel und da- 
mit Kosten spart, zum anderen einen besseren optischen Ein- 
druck vom Muster erzielen kann, 

Entsprechend umfasst in bevorzugten Ausf uhrungsf ormen des er- 
f indungsgemaSen Dekorlaminats die Dekorschicht eine Dekorbahn 
und/oder Uberzugsbogen, welche(r) mit einer Beschichtung ver- 
sehen zw. fest verbunden ist, Besonders bevorzugt ist diese 
Beschichtung praktisch frei von harten Partikeln. In Analogie 
zu den obigen, - das erf indungsgemaSe Verf ahren. betref f enden 
Ausfuhrungen entspricht eine Zusammensetzung der Beschichtung 
der Dekorbahn und/oder des Uberzugsbogens mit Ausnahme der 
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harten Partikel bevorzugt im Wesentlichen einer Zusammen- 
setzung der Schutzschicht auf der Dekorschicht . 

Das Verpressen der Dekorschichten mit aufgebrachtem Gemisch 
kann so eingestellt werden, dass die Dekorlaminate praktisch 
ganz Oder nur teilweise gehartet werden. Bei teilgeharteten 
Dekorlarainaten k6nnen diese in einem extra Arbeitsgang auf 
ein Tragersubstrat, eventuell mit zusatzlichen, dazwischen 
gelegten Tragerschichten, aufgebracht werden und miteinander 
verpresst werden. Alternativ kann das Dekorlaminat ganz ge- 
hartet werden und anschlieSend auf ein Tragersubstrat, even- 
tuell mit zwischengelegten Tragerschichten, aufgebracht 
werden. In weiteren Ausfuhrungsf ormen wird die Dekorschicht 
mit aufgebrachtem Gemisch vor dem Verpressen auf eine oder 
mehrere Tragerbahn (en) und/oder ein Tragersubstrat aufge- 
bracht . 

Das auf die Dekorschicht auf zubringende Gemisch kann ferner 
Additive umfassen. Solche Additive sind in diesem Fachgebiet 
ublich und wohlbekannt und umfassen etwa Netzmittel und/oder 
Harter . und/oder Modif ikator (en) und/oder Katalysator (en) 
und/oder Beschleuniger und/oder Trennmittel. Als Be- 
schleuniger werden beispielsweise Vinylpyrrolidone verwendet, 
besonders bevorzugt 1-Vinlypyrroldon-Homopolymere. Ebenfalls 
bevorzugt ist der Zusatz eines oder mehrerer Silane. Welche 
Additive und in welcher Menge diese verwendet werden, hangt 
von der Zusammensetzung des Gemischs und den Eigenschaf ten 
des Losungsmittels bzw. Dispersionsmittels, des Kunstharzes 
und weiteren Faktoren ab, die dem auf diesem Gebiet tatigen 
Fachmann wohlbekannt sind. Je nachdem, ob diese Additive im 
Zuge des Verpressens und insbesondere des Hartens verbraucht 
oder verandert werden oder sich verf luchtigen, liegen diese 
in gleicher oder veranderter Form noch entsprechend in dem 
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hergestellten Dekorlaminat bzw. der Schutzschicht vor. Zudem 
ist es denkbar, dem Gemisch Pigmente zuzusetzen. 

Als besonders vorteilhaft hat sich die Erfindung erwiesen, 
wenn das hitzehartbare Kunstharz ein Melaminharz oder ein 
Melaminharzgemisch ist . Das Kunstharz wird im auf die Dekor- 
schicht auf zubringenden Gemisch bevorzugt in Form einer 
waSrigen Suspension bereitgestellt . Neben Melaminharzen 
(Melamin-Formaldehyd-Harzen) konnen auch andere Aminoplaste , 
wie zum Beispiel Harnstof f -Formaldehyd-Harze eingesetzt 
werden. Des weiteren konnen die eingesetzten Kunstharze, ins- 
besondere Melaminharze, auch mit anderen Harzen, wie etwa 
Acrylharzen, Polyesterharzen und ahnlichen modifiziert sein. 
Weitere Beispiele fur geeignete Kunstharze sind aus dem Stand 
der Technik bekannt. Das Kunstharz kann beispielsweise zumin- 
dest teilweise in Form vorgeharteter Teilchen eingesetzt 
werden. Es ist weiterhin nicht ausgeschlossen, dass in 
einigen Ausfuhrungsf ormen Kunstharze verwendet werden, die 
nicht oder nicht ausschlieSlich hitzehartbar sind. 

Das auf zubringende Gemisch wird gewohnlich in flussiger Form, 
insbesondere in Form einer Suspension, eingesetzt. Als bevor- 
zugtes Losungs- bzw. Dispersionsmittel wird Was ser verwendet. 

Das Aufbringen des f lussigen l Gemischs auf die Dekorschicht 
kann auf verschiedene Weisen erfolgen. Das Gemisch kann etwa 
durch eine Beauf schlagungswalze auf die Dekorschicht aufge- 
bracht werden. Dabei taucht eine Walze in ein das Gemisch 
enthaltende Impragnierbad ein, nimmt eine Menge des Gemischs 
auf und transferiert das Gemisch auf eine Seite. der Dekor- 
schicht, welche uber einen anderen Teil der Beauf schlagungs- 
walze gefuhrt wird. Alternativ kann das Gemisch auch mittels 
eines Drahtrakels aufgetragen werden. Drahtstarken, die 
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typischerweise in solchen Drahtrakeln beim erf indungsgemafien 
Verfahren zum Einsatz kommen, liegen bei etwa 0,8 bis 2 mm. 
Drahtrakeln bieten den Vorteil, dass sich eine Menge des auf- 
zubringenden Gemischs durch geeignete Wahl von Parametern wie 
etwa Drehzahl und Anzahl der Drahte sehr gut steuern laSt . 
Weiterhin besteht die Moglichkeit, die Dekorschicht praktisch 
ganz eintauchend durch ein das auzubringende Gemisch ent- 
haltendes Impragnierbad zu fuhren. Welche der angegebenen 
Moglichkeiten verwendet wird, hangt von der Menge des aufzu- 
tragenden Gemischs, sowie von dessen Viskositat, etwaigen 
Trocknungs- und weiteren Beschichtungsschritten und anderen 
Faktoren ab. 

Bevorzugt wird das Gemisch in einer Menge von etwa 180 bis 
210 Gew%, bezogen auf das Gewicht der Dekorschicht (welches 
als 100% angenommen wird), auf die Dekorschicht aufgebracht. 
ErfindungsgemaSe Schutzschichten haben in bevorzugten Aus- 
fuhrungsformen beispielsweise eine Dicke im Bereich von etwa 
0, 02 bis 0, 15 mm. 

Vor dem Schritt des Verpressens konnen ein oder mehrere 
Trocknungsschritte durchgefuhrt werden. 

Die Dekorlaminate bzw. Dekorlaminatplatten gemSS der vor- 
liegenden Erfindung sind far eine Vielzahl von Anwendungs- 
bereichen geeignet, beispielsweise als FuJSbodenbelag, Tisch- 
platte, Arbeit splatte, Wandpaneele und ahnliches. 

In der . erf indungsgemaSen Dekorlaminatplatte weist in bevor- 
- zugten -Ausfuhrungsformen _wenigstens_ eine Stirnseite der De- 
korlaminatplatte ein Nut-und-Feder-Profil auf. 
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Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines bevorzugten Aus- 
fuhrungsbeispiels unter Bezug auf die Figuren naher er- 
lautert, wobei 

Figur 1 eine mittels DTA ermittelte Schmelzkurve eines zur 
Verwendung in der Erfindung geeigneten Fischer- 
Tropsch-Wachses darstellt , und 

Figur 2 ein Ausfuhrungsbeispiel des erf indungsgemaSen Ver- 
fahren gemafi dem ersten und zweiten Aspekt 
schematised darstellendes FlieSdiagramm zeigt. 

Im nachfolgend bescbriebenen Ausfuhrungsbeispiel wird als 
Wachs fur das auf zubringende Gemisch ein Fischer-Tropsch- 
Wachs (im folgenden als FT-Wachs bezeichnet) verwendet . Das 
mittels DTA (Dif f erentialthermoanalyse) ermittelte Schmelz- 
diagramm des eingesetzten Fischer-Tropsch-Wachses ist in 
Figur 1 dargestellt. Das Diagramm wurde mit einer FP 85 
DTA/DSC-Messzelle eines Mettler FP 900-Thermosystems aufge- 
nommen. Dabei wurde zur Analyse des Fischer-Tropsch-Wachses 
folgendes Temper aturprogramm zugrunde gelegt: 

Schritt 1: Erhitzung von 30°C auf 200°C bei einer Heizrate von 
5°C/min 

Schritt 2: Abkuhlung von 200°C auf 30°C bei einer Kuhlrate von 
20°C/min 

Schritt 3: Erhitzung von 3 0°C auf 200°C bei einer Heizrate von 
5°C/min 

Das in Figur 1 dargestellten Schmelzdiagramm wurde wahrend 
Schritt 3 aufgenommen. Die angegebene Temperatur entspricht 
der eingestellten Temperatur, und daher nicht notwendiger- 
weise der Temperatur der mittels DTA untersuchten Probe. 
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Wie aus Figur 1 ersichtlich, liegt der Schmelzbereich im 
Wesentlichen zwischen 80°C und 115°C / wobei ein Maximum bei 
etwa 100°C und ein weiteres Maximum bei etwa 110°C liegt. 

AuSer durch die Schmelzkurve ist das eingesetzte FT-Wachs 
durch die folgenden Parameter charakterisiert : 50% der Wachs- 
Teilchen sind kleiner als 9jun, 90% der Teilchen sind kleiner 
als 22/xm. Die Dichte betragt 0,96 g/cm 3 und die Saurezahl ist 
kleiner als 1 mg KOH/g. Die Schmelzviskositat dieses Wachses 
betragt 40 mPa-s bei 125°C und 30 mPa-s bei 150°C. Diese 
Schmelzviskositaten XArurden mittels eine ICI-Viskosimeters er- 
mittelt . 

Im Aus fuhrungsbei spiel fur das erf indungsgemaSe Verfahren 
wird ein Gemisch folgender Zusammensetzung verwendet: 
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Tabelle 1 



Gew. % 


Gewicht [kg] 


Melaminharz-Dispersion, da. 60% 


54,40 


176,80 


Trennmittel 


0, 03 


0,10 


Netzmittel 


0,25 


0,81 


Harter 


0, 15 


0,49 


Wasser 


3,87 


12,58 • 


Beschleuniger (Modif ikator) 


2,60 


8,45 


Silan 


0,80 


2,60 


FT-Wachs 


0,60 


1,95 


Korund 


37, 00 


120, 25 


Essigsaure , konz . 


0,30 


0, 98 




100, 00 


325, 00 



Aus den in Tabelle 1 genannten Komponenten wird unter inten- 
siver Durchmischung das auf die Dekorschicht auf zubringende 
Gemisch hergestellt. Als Melaminharz-Dispersion .wird eine 
handelsfibliche Dispersion mit etwa 60% Feststof f anteil (Harz) 
verwendet. Als Beschleuniger wird ein mikronisiertes 1- 
Vinylpyrrolidon-Homopolymer eingesetzt . Die eingesetzten 
Korundpartikel liegen im GroSenbereich von 10 bis 50 /xm. 

Ein Schema des beschriebenen Ausf uhrungsbeispiels des er- 
findungsgemaSen Verfahrens ist in Figur 2 dargestellt. 

Zum Bereitstellen einer mit einem Muster bedruckten Dekorbahn 
wird von einer Rolle eine mit einem Holzmuster bedruckte 
Dekorbahn, in der Regel fiber mehrere Walzen, einer Verar- 
beitungsstation zugefuhrt. Als Dekorbahn wird hier eine 
Papierbahn mit einer Graramatur von 80 g/m 2 verwendet. 
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In der Verarbeitungsstation wird die Dekorbahn . zunachst mit 
Hilfe einer Beauf schlagungswalze einer Beschichtungszusammen- 
setzung impragniert . Die Beschichtungszusammensetzung hat in 
diesem Ausfiihrxingsbeispiel die gleiche Zusammensetzung wie 
das Gemisch (Tabelle 1), ist jedoch praktisch frei von harten 
Partikeln. In einem weiteren Schritt wiird uberfliissige Be- 
schichtungszusammensetzung durch Abstreifen von der Dekorbahn 
entfernt. Dekorbahn und Beschichtungszusammensetzung bilden 
zusammen die Dekorschicht . 

In einem weiteren Schritt wird das in Tabelle 1 angegebene 
Gemisch in Form einer wafirigen Suspension auf die Dekor- 
schicht aufgebracht, beispielsweise mittels eines Draht- 
rakels. Dabei betragt die Auf tragsmenge im vorliegenden Aus- 
fuhrungsbeispiel etwa 200Gew% / bezogen auf das Gewicht der 
Dekorschicht . AnschlieSend wird uberf lussiges Gemisch durch 
Abstreifen von der Dekorschicht entfernt. 

Nach Aufbringen des Gemischs auf die Dekorschicht erfolgt ein 
Trockungsschritt, etwa in einem Konvektionstrockentunnel bei 
ansteigenden Temperaturen zwischen 140°C bis 180°C. An- 
schlieSend wird die Dekorschicht mit auf gebrachtem Gemisch zu 
einem Dekorlaminat verpresst, wobei die Pressentemperatur 
etwa 200°C, der Pressendruck etwa 40 bar und die Verweilzeit 
in der Presse etwa 10 s betragt . 

Ein Beispiel fur eine zur Verwendung im obig beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiel geeignete Beschichtungsanlage findet sich 
in EP 0 875 399 Bl". 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Dekorlaminats, umfassend: 
Bereitstellen einer Dekorschicht , 

Aufbringen eines Gemisches, welches ein hitzehartbares 
Kunstharz und harte Partikel umfafit, auf die Dekor- 
schicht, und 

Verpressen der Dekorschicht und des Gemisches in einer 
Heifipresse bei einer Pressentemperatur zu einem Laminat, 
wobei das Gemisch ferner wenigstens ein Wachs umfa&t, 
dessen Schmelzbereich unterhalb einer Temperatur von 
etwa 140°C liegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Schmelzbereich des 
wenigstens einen Wachses unterhalb einer Temperatur von 
etwa 130°C, insbesondere unterhalb einer Temperatur von 
etwa 120°C, liegt. 

3. Verfahren zum Herstellen eines Dekorlaminats, umfassend: 
Bereitstellen einer Dekorschicht, 

Aufbringen eines Gemisches, welches wenigstens ein. 
hitzehartbares Kunstharz und harte Partikel umfaSt, auf 
die Dekorschicht, und 

Verpressen der Dekorschicht und des Gemisches in einer 
HeiSpresse bei einer Pressentemperatur zu einem Laminat, 
wobei das Gemisch ferner wenigstens ein Wachs umfaSt, 
dessen Schmelzbereich urn mehr als etwa 50°C unterhalb 
der Pressentemperatur" liegt . 

4. verfahren zum Herstellen einer Dekorlaminatplatte, 
umfassend: 
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Bereitstellen einer Dekorschicht, 

Aufbringen eines Gemisches, welches ein hitzehartbares 
Kunstharz und harte Partikel umfafit, auf die Dekor- 
schicht, 

Anordnen der Dekorschicht uber einem Tragersubstrat , 
und Verpressen des Tragersubstrats, der Dekorschicht und 
des Gemisches in einer HeiSpresse bei einer Pressen- 
temperatur zu einer Dekorlaminatplatte, 

wobei das Gemisch ferner wenigstens ein Wachs umfafit, 
dessen Schmelzbereich unterhalb einer Temperatur von 
etwa 140°C liegt und/oder dessen Schmelzbereich urn mehr 
als etwa 50°C unterhalb der Pressentemperatur liegt. 

Verfahren zum Herstellen einer Dekorlaminatplatte nach 
Anspruch 4, wobei 

die Dekorschicht vor dem Anordnen uber dem Trager- 
substrat auf mindestens einer Tragerschicht angeordnet 
wird, wobei die Tragerschicht zwischen Tragersubstrat 
und Dekorschicht angeordnet wird, und die Tragerschicht 
zusammen mit dem Tragersubstrat, der Dekorschicht und 
dem Gemisch verpresst wird. 

Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Tragersubstrat 
einen Stapel Kernpapiere umfasst. 

Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, wobei der 
Schmelzbereich urn mehr als 60°C # insbesondere urn mehr 
als 70°C unterhalb der Pressentemperatur liegt. 

" Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
die Pressentemperatur im Wesentlichen einer zum Harten 
des wenigstens einen Kunstharzes geeigneten Aushartungs- 
temperatur entspricht. 
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Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
die Pressentemperatur im Bereich zwischen etwa 180° C und 
etwa 210°C liegt, insbesondere etwa 200°C betragt. 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das Bereitstellen der Dekorschicht ein Bereitstellen 
einer Dekprbahn umf asst . 

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Bereitstellen der 
Dekorschicht femer Aufbringen einer Beschichtungszu- 
sammensetzung auf die Dekorbahn umf asst. 

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Aufbringen des Ge- 
mischs unmittelbar auf das Aufbringen der Beschichtungs- 
zusammensetzung auf die Dekorbahn erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, wobei das 
Bereitstellen der Dekorschicht ein Bereitstellen einer 
Dekorbahn und eines Uberzugsbogens umf asst, wobei das 
Gemisch zumindest auf den Uberzugsbogen aufgebracht 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 13, wobei zumindest die Dekor- 
bahn mit einer Beschichtungszusammensetzung impraghiert 
ist . 

Verfahren nach Anspruch 12 oder 14, wobei die Be- 
schichtungszusammensetzung zumindest das wenigstens eine 
Kunstharz, jedoch -im Wesentlichen keine harten Partikel 
umf asst . 
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16. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das Gemisch ferner Additive umfasst. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, wobei die Additive Netz- 
mittel und/oder. Harter und/oder Modif ikator (en) und/oder 
Katalysator (en) und/oder Beschleuniger und/oder Trenn- 
mittel umfassen. 

18. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
mindestens 90% der harten Partikel eine GroSe von unter 
50 fim. aufweisen. 



19. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprttche, wobei 
mindestens 90% der harten Partikel eine GroSe zwischen 10 

15 und 50 fim aufweisen. 

20. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das hitzehartbare Kunstharz ein Melaminharz ist. 

20 21. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
die harten Partikel Aluminiumoxidpartikel, insbesondere 
Korundpartikel sind. 

22. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das Wachs ein Pischer-Tropsch-Wachs ist. 

23. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruchen, wobei 
das wenigstens eine Wachs bei der Pressentemperatur eine 
Schmelzviskositat von weniger als 75 mPa-s, insbesondere 

30 " von weniger als 50 mPa • s aufweist . 
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Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruchen, wobei 
das mindestens eine Wachs eine Dichte im Bereich von 0,90 
bis 0,99 kg/1 aufweist. 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruchen, wobei 
das mindestens eine Wachs eine Dichte im Bereich von 0,94 
bis 0,98 kg/1 aufweist, 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das wenigstens eine Wachs in einer Menge von 0,1 bis 5 
Gew% des Gemischs im Gemisch enthalten ist . 

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, wobei 
das wenigstens eine Wachs in einer Menge von 0.5 bis 3 
Gew% des Gemischs im Gemisch enthalten ist. 

Dekorlaminat , umfassend : 
eine Dekorschicht , und 

eine mit der Dekorschicht fest verbundene Schutzschicht 
aus einem Gemisch aus wenigstens einem hitzegeharteten 
Kunstharz, harten Partikeln und wenigstens einem Wachs, 
dessen Schmelzbereich unterhalb einer Temperatur von 
etwa 140°C liegt. 

Dekorlaminat nach Anspruch 28 , wobei der Schmelzbereich 
des wenigstens einen Wachses unterhalb einer Temperatur 
von etwa 13 0°C, insbesondere unterhalb einer Temperatur 
von etwa 120°C, liegt. 

Dekorlaminat nach Anspruch 28 oder 29, wobei der Schmelz- 
bereich des wenigstens einen Wachses im Wesentlichen im 
Bereich von etwa 80°C bis etwa 115°C liegt. 
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Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 30, wobei 
das mindestens eine Wachs ein Fischer-Tropsch-Wachs ist. 

Dekorlaminat nach einem Anspruche 2 8 bis 31, wobei das 
mindestens eine Wachs eine Schmelzviskositat bei 5°C uber 
der oberen Grenze seines Schmelzbereichs von weniger als 
100 mPa-s aufweist. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 2 8 bis 32, wobei 
das mindestens eine Wachs eine Schmelzviskositat bei 5°C 
uber der oberen Grenze seines Schmelzbereichs von weniger 
als 50 mPa-s aufweist, 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 2 8 bis 33, wobei 
die harten Partikel Aluminiumoxidpartikel, insbesondere 
Korundpartikel sind. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 34, wobei 
mindestens 90% der harten Partikel eine GroSe von unter 
50 /xm aufweisen. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 2 8 bis 35, wobei 
mindestens 90% der harten Partikel eine GroSe zwischen 10 
und 50 jjun aufweisen. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 36, wobei 
das Gemisch ferner Additive umfasst. 

Dekorlaminat nach einem der Anspruche 2 8 bis 37, wobei 
die harten Partikel in dem Gemisch in einer Menge von 5 
bis 65 Gew% vorliegen. 
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39. Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 38, wobei 
die harten Partikel in dem Gemisch in einer Menge von 15 
bis 50 Gew% vorliegen. 

40. Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 39, wobei 
das mindestens eine Wachs einen Gewichtsanteil von 0 , 11 
bis 5,5 Gew% des Gemischs umfasst. 

41. Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 40, wobei 
das hitzegehartete Kunstharz ein Melaminharz oder Gemisch 
von Melaminharzen ist. 

42. Dekorlaminat nach einem der Anspruche 28 bis 41, wobei 
die Dekorschicht eine Dekorbahn umfasst. 

43. Dekorlaminat nach Anspruch 42, wobei die Dekorschicht 
ferner einen Uberzugsbogen umfasst. 

44. Dekorlaminat nach Anspruch 42 oder 43, wobei die Dekor- 
schicht eine mit einer Beschichtung versehene Dekorbahn 
ist. 

45. Dekorlaminat nach Anspruch 43, wobei die Beschichtung der 
Dekorbahn im Wesentlichen frei von harten Partikeln ist. 

46. Dekorlaminat nach Anspruch 43, wobei die Zusammensetzung 
der Beschichtung der Dekorbahn mit Ausnahme der Partikel 
im Wesentlichen einer Zusammensetzung der Schutzschicht 
auf der Dekorschicht entspricht. 

4 7 . Dekorlaminatplatte , umf assend : 

ein Tragersubstrat, auf welchem ein Dekorlaminat nach 
einem der Anspruche 25 bis 42 flachig aufgebracht ist. 
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Dekorlaminatplatte nach Anspruch 47, wobei das 
Tragersubstrat eine SchichtpreSstof fplatte umfasst. 

Dekorlaminatplatte nach Anspruch 47 oder 48, wobei 
wenigstens eine Stirnseite der Dekorlaminatplatte ein 
Nut -und-Feder- Prof il auf weist . 
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Thomas C; Linnemann 
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Zu s ammen f a s sung 

Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Dekorlaminats 
vorgeschlagen,. umfassend: Bereitstellen einer Dekorschicht, 
Aufbririgen eines Gemisches, welches ein hitzehartbares 
Kunstharz und harte Partikel umfaSt, auf die Dekorschicht , 
und Verpressen der Dekorschicht und des Gemisches in einer 
HeiSpresse bei einer Pressentemperatur zu einem Laminat, 
wobei das Gemisch ferner wenigstens ein Wachs umfafit, des- 
sen Schmelzbereich unterhalb .einer Temperatur von etwa 
140°C und/oder dessen Schmelzbereich urn mehr als etwa 50°C 
unterhalb der Pressentemperatur liegt. Weiterhin wird ein 
Dekorlaminat und eine Dekorlaminatplatte vorgeschlagen. 



(Figur 2) 
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